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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Vorrichtung zur Herstellung von Spritzgiefcartikeln aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen 

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Spritzgiefcartikeln aus mindestens zwei Kunststoff- 
schmelzen, die zwischen einer feststehenden Formauf- 
spannplatte und einer auf mindestens vier im wesentli- 
chen horizontal verlaufenden Hoi men verfahrbaren 
Formaufspannplatte eine relativ zu dieser ihrerseits ver- 
fahrbare und urn eine senkrecht zur Langsachse der Hol- 
me ausgerichtete Drehachse verschwenkbare weitere 
Formaufspanneinrichtung aufweist, die auf mindestens 
zwei mit Abstand untereinander und relativ zur Dreh- 
achse parallel ausgerichteten Seitenflachen mit den 
Formhalften der Formaufspannplatten zusammenwirken- 
de weitere Formhalften tragt, wobei die weitere Formauf- 
spanneinrichtung (8, 9, 18) aus zwei in einer im wesentli- 
chen vertikal ausgerichteten Ebene mit Abstand uberein- 
■ ander angeordneten und jeweils an mindestens zwei in 
. einer im wesentlichen horizontal ausgerichteten Ebene 
I angeordneten Hoi men (4, 5) gefuhrten stabilen Trager- 
blocken (8, 9) mit jeweils einem Gleit- oder Dreh lager (23, 
24) fur die im wesentlichen vertikal ausgerichtete Dreh- 
achse (19, 20) eines prismenformigen Formhalftentragers 
(18), aus diesem der Aufnahme der weiteren Formhalften 
(28, 29) dienenden Formhalftentrager (18) und aus minde- 
stens zwei Antriebseinrichtungen zur Veranderung des je- 
weiligen relativen Abstands zwischen den Formauf- 
spannplatten (3, 6) und jedem Tragerblock (8, 9) besteht. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung 
von SpritzgieBartikeln aus mindestens zwei Kunststoff- 
schmelzen gernafi den Merkmalen des Oberbegriffs des Pa- 
tentanspruchs 1. 

Eine solche Vorrichtung ist aus der DE 36 20 175 C2 be- 
kannt, Dort wird eine Spritzgiefimaschine beschrieben, der 
die Aufgabe zugrunde lag, neben der Sicherstellung eines 
vorgegebenen Geschwindigkeitsprofils fur das SchlieBen - 
unci OfTncn - der SpritzgieBform die Herstellung von Spritz- 
gieBartikeln aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen, bei- 
spielsweise solchen mit unterschiedlichen Materialeigen- 
schaften oder mit unterschiedlichen Farben oder solchen, 
die nach dem Erstarren durchsichtige und undurchsichtige 
Bereichc im SpritzgieBartikel ergebcn, innerhalb eines ein- 
zigcn Maschinenzyklus zu gestatten. 

Zu diesem Zweck weist die in Rede stehende SpritzgieB- 
maschine auBer der fur derartige Maschinen ublichen An- 
ordnung von einer ortsfest auf einem Maschinenrahmen in- 
stallierten feststehenden Formaufspannplatte zur Aufnahme 
einer Formhalfte, einer in Abstand davon ebenfalls ortsfest 
auf dem Maschinenrahmen installierten Gegendruckplatte, 
die mit der feststehenden Formaufspannplatte auBer iiber 
den Maschinenrahmen direkt mittels mehrerer - iiblicher- 
weise vier - stabiler geradliniger Holme kraftschliissig ver- 
bunden ist, sowie einer auf den Hoi men mittels einer zwi- 
schen der Gegendruckplatte und der verfahrbaren Formauf- 
spannplatte angeordneten und wirksarnen SchlieBeinheit be- 
kannter Art, beispielsweise einer hydraulisch betatigten 
Kolben-Zylinder-Anordnung oder einem von einer hydrau- 
lischen Kolben-Zylinder-Anordnung betatigten Kniehebel- 
mechanismus, verfahrbaren zweiten Formaufspannplatte 
zur Aufnahme einer zweiten Formhalfte noch einen zwi- 
schen den beiden Formaufspannplatten mit den von ihnen 
getragenen Formhalften angeordneten prismatischen Kern- 
tragerkorper auf, der um eine von zwei weiteren, parallel zu 
den vorgenanntcn Holmen ausgerichteten und parallel zu 
diesen verfahrbaren Holmen senkrecht zu deren Langsach- 
sen gehaltenen Drehachse verschwenkbar, auf seinen paral- 
lel zu seiner Drehachse ausgerichteten Seitenflachen mit 
weiteren Formhalften, die auch einfach als Kerne ausgebil- 
det sein kbnnen, versehen und mittels der Verschwenkbewe- 
gungen so einstellbar ist, daB jeweils zwei seiner mit Form- 
halften bestuckten Seitenflachen je einer der Formaufspann- 
platten exakt gegenuberstehen, so daB die von den Seitenfla- 
chen getragenen weiteren Formhalften mit der ihnen jeweils 
gegcnuberstehenden Formhalfte an einer der Formauf- 
spannplatten eine vollstandige SpritzgieBform ausbilden, 
wenn die SchlieBeinheit in SchlieBrichtung betatigt worden 
ist. 

Die Beaufschlagung der so ausgebildeten SpritzgieBfor- 
men mit je einer Kunststoffschmelze erfolgt dann mittels je 
einer Plastifizicr- und Einspritzeinheit bekannter Art, wobei 
die zwischen feststehender Formaufspannplatte und Kern- 
tragerkorper ausgebildete SpritzgieBform ublicherweise von 
einer Plastifizier- und Einspritzeinheit mit Kunststoff- 
schmelze beaufschlagt wird, die in Langsrichtung der 
Holme auf der der SpritzgieBform abgekchrten Seite der 
feststehenden Formaufspannplatte angeordnet und durch 
eine Bohrung in dieser Formaufspannplatte an die AnguB- 
bffnung eines in der von der feststehenden Formaufspann- 
platte getragenen Formhalfte verlaufenden AnguBkanals an- 
legbar ist, wahrend die zwischen verfahrbarer Formauf- 
spannplatte und Kerntragerkorper ausgebildete SpritzgieB- 
form iiber einen sowohl in der verfahrbaren Formaufspann- 
platte als auch in der von dieser getragenen Formhalfte ver- 
laufenden AnguBkanal, dessen AnguBoffnung sich in einer 



der parallel zur Langsrichtung der Holme ausgerichteten 
AuBenflachen der verfahrbaren Formaufspannplatte befin- 
det, von einer zweiten Plastifizier- und Einspritzeinheit mit 
einer anderen Kunststoffschmelze beaufschlagt wird, wobei 

5 diese Plastifizier- und Einspritzeinheit im wesentlichen 
senkrecht zur Langsrichtung der Holme angeordnet ist und 
jeweils erst nach dem vollstandigen SchlieBen der Spritz- 
gieBformen an die AnguBoffnung in der verfahrbaren Form- 
aufspannplatte herangefahren wird. 

10 Sofem der prismatische Kerntragerkorper senkrecht zu 
seiner Drehachse eine Qucrschnittsflache in Form eines re- 
gelmaBigen geradzahligen Vielecks hat und die Drehachse 
im wesentlichen vertikal ausgerichtet ist, kbnnen im ge- 
schlossenen Zustand der von den an den Formaufspannplat- 

15 ten und dem Kerntragerkorper angeschlagenen Formhalften 
gebildeten SpritzgieBformen weitere angepaBt angeordnete 
Formaufspannplatten mit zugehbrigen Formhalften und Pla- 
stifizier- und Einspritzeinheiten an die ubrigen mit weiteren 
Formhalften bestuckten Seitenflachen des Kemtragerkbr- 

20 pers herangefahren werden, um entweder zusatzliche Kunst- 
stoffschmelzen zur Herstellung des gewiinschten Spritz- 
gieBartikels beizusteucrn oder aber mehr als einen der ge- 
wiinschten SpritzgieBartikel innerhalb eines vollstandigen 
Maschinenzyklus zu erzeugen. Der minimale Maschinenzy- 

25 klus besteht dabei darin, daB in einer SpritzgieBform - vor- 
zugsweise in der, die mittels der an der feststehenden Form- 
aufspannplatte angeschlagenen Formhalfte gebildet wird - 
mit einer ersten Plastifizier- und Einspritzeinheit ein verlo- 
rener Kern gespritzt wird, wahrend gleichzeitig in einer 

30 zweiten - im Minimalfall vorzugsweise in der mittels der an 
der verfahrbaren Formaufspannplatte angeschlagenen 
Formhalfte gebildeten - SpritzgieBform ein im vorherigen 
Zykiusschritt hergestellter verlorener Kern von einer zwei- 
ten Plastifizier- und Einspritzeinheit mit deren Kunststoff- 

35 schmelze zu dem gewiinschten SpritzgieBartikel vervoll- 
standigt wird. Der fertiggestellte SpritzgieBartikel wird dann 
nach ZweckmaBigkeitsgriinden wahrend des Zeitraums vom 
Offnen der SpritzgieBformen iiber das Vcrschwcnkcn des 
Kerntragerkbrpers um seine Drehachse - im betrachteten 

40 Minimalfall ublicherweise um einen Winkel von 180° - bis 
zur Plazierung der vom Kerntragerkorper gehaltenen Form- 
halften vor der jeweils anderen Formaufspannplatte von ei- 
nem in oder an der verfahrbaren Formaufspannplatte oder 
im Kerntragerkorper angeordneten Auswerfer an vorgege- 

45 bener S telle ausgestoBen. 

Die beiden obengenannten weiteren Holme, die parallel 
zu den die feststehende Formaufspannplatte und die Gegen- 
druckplatte kraftschliissig verbindenden Holmen angeord- 
net und vcrfahrbar sind und die die Drehachse des Kerntra- 

50 gerkbrpers halten, werden von zwei Bohrungen in der ver- 
fahrbaren Formaufspannplatte getragen und gefiihrt, sind 
auf der dem Kerntragerkorper abgekehrten Seite der ver- 
fahrbaren Formaufspannplatte Ublicherweise an ihren dorti- 
gen Enden durch cine Quertraverse verbunden, die ihrcrscits 

55 kraftschliissig mit einem an der verfahrbaren Formauf- 
spannplatte angeschlagenen Antrieb, beispielsweise einer 
hydraulisch betatigten Kolben-Zylinder-Anordnung oder ei- 
nem entsprechend gesteuerten Schrittmotor, verbunden ist, 
und halten die Drehachse des Kerntragerkbrpers ublicher- 

60 weise mittels an ihren der feststehenden Formaufspannplatte 
zugewandten Enden angeordneten Lagern, wobei die Dreh- 
achse selbst sowohl im wesentlichen horizontal als auch im 
wesendichen vertikal oder auch in einer Zwischenstellung 
gelagert werden kann, solange diese Lagerung senkrecht zur 

65 Achse der Holme erfolgt. 

Die vorbeschriebene Konstruktion gestattet zwar sowohl 
eine eindeutige Verschwenkbewegung des Kerntragerkbr- 
pers, auch wenn in der in Rede stehenden Druckschrift kei- 
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nerlei Aussagen tiber den erforderlichen Mechanismus ge- 
troffen werden, sofern der Abstand zwischen der Drehachse 
des Kerntragerkorpers und den Formaufspannplatten eine 
ausreichende Lange aufweist, als auch eine eindeutige Ver- 
anderung des relativen Abstandes zwischen Kemtragerkor- 5 
per und verfahrbarer - und damit zwangslaufig auch der 
feststehenden - Formaufspannplatte, erlaubt aber bei der ub- 
lichen Dimensionierung von Holmen der in Rede stehenden 
Art nur die Verwendung eines leichten und damit kleinen 
Kerntragerkorpers und demzufolge auch nur kleiner Form- 10 
halftcn, die auch nur die Hcrstcllung von SpritzgieBartikcln 
kleiner Dimensionen zulaBt. Wie bekannt, werden heutzu- 
tage aber auch eine Vielzahl von groBdimensionierten - ins- 
besondere groBflachigen - Teilen, beispielsweise StoB- 
dampfer, Armaturenbretter, Dachhimmel u. a. fur Kraftfahr- 15 
zcuge, aus KunsLstofTschmclzen gespritzt, konnen jedoch 
bei der Forderung nach cincm Aufbau aus zwci oder mchr 
Kunststoffschmelzen nur in aufwendigen mehrstufigen 
SpritzgieBverfahren hergestellt werden. 

Die zur Herstellung solcher SpritzgieBartkel nach dem 20 
vorbeschriebenen Stand der Technik erforderlichen Spritz- 
gicBformen bzw. Formhalften und der zu deren Halterung 
erforderliche Kerntragerkorper wurden aufgrund ihrer erfor- 
derlichen Masse zur Ausbildung der groBvolumigen und/ 
oder groBflachigen Formhalften eine sehr kostenaufwendige 25 
Konstruktion der den Kerntragerkorper tragenden und ver- 
fahrenden zusatzlichen Holme einschlicBlich deren Fiihrung 
in der verfahrbaren Formaufspannplatte und des auf der dem 
Kerntragerkorper abgekehrten Seite der verfahrbaren Form- 
aufspannplatte zu installierenden Antriebs sowie eine we- 30 
sentlich stabilere Auslegung der verfahrbaren Formauf- 
spannplatte selbst, der zugehorigen SchlieBeinheit und letzt- 
lich des gcsamten Maschinenrahmens erfordern, um zu vcr- 
hindern, daB sich die den Kerntragerkorper tragenden 
Holme zumindest bei jedem Offnungsvorgang der Spritz- 35 
gieBformen verbiegen und/oder ihre Lager in der verfahrba- 
ren Formaufspannplatte verformen, so daB schon nach kur- 
zer Zeit kein paBgcrechtes SchlieBcn der SpritzgieBformen 
mehr durchfiihrbar ist. 

Abgesehen davon ware unter solchen Voraussetzungen 40 
auch ein Auswechseln des Kerntragerkorpers, das in der in 
Rede stehenden Druckschrift zwar nirgends erwahnt, fiir ei- 
nen flexiblen Einsatz einer SpritzgieBrnaschine der vorlie- 
genden Art jedoch zumindest sehr wiinschenswert ist, stets 
mit einem erheblichen Risiko verbunden, da die plotzliche 45 
Entlastung der zusatzlichen Holme beim Entformen eines 
Kerntragerkorpers oder auch die plotzliche Belastung beim 
Einsetzcn eines Kerntragerkorpers in jedem Fall zu mehr 
oder wenigcr gedampften Schwingungen der Holme fuhrcn 
wurde, die sehr schnell Materialermiidungen, Haarrisse, 50 
SpannungsriBkorrosionen und ahnliche Materialfehler mit 
der Folge einer plbtzlichen Bruchgefahr der Holme, verbun- 
den mit einer erheblichen Unfallgefahr fiir das Bedienungs- 
pcrsonal, nach sich zogen. Dabei ware die Verwendbarkeit 
der in der DE 36 20 175 C2 offenbarten SpritzgieBrnaschine 55 
grundsatzlich auch fiir die Herstellung groBvolumiger und/ 
oder groBflachiger SpritzgieBartikel aus mindestens zwei 
Kunststoffschmelzen attraktiv. 

Aus diesem Grundc liegt der vorlicgcnden Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, eine SpritzgieBrnaschine des beschriebe- 60 
nen Standes der Technik dahingehend zu verbessem, daB 
mit ihr auch groBvolurnige und/oder groBflachige Spritz- 
gieBartikel, die aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen 
aufgebaut sind, in einem Maschinenzyklus herstellbar sind, 
wobei es jederzeit moglich ist, nicht nur einzelne Formhalf- 65 
ten, sondem einen zwischen den ublichen Formaufspann- 
platten mit ihren Formhalften angeordneten, verfahrbaren 
und verschwenkbaren Formhalftentrager risikolos und auf 
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einfache Weise auszutauschen. 

Die vorliegende Erfindung lost diese Aufgabe mit Hilfe 
der Gesamtheit der Merkmale des Patentanspruchs 1 . 

Dabei erweist es sich als besonders vorteilhaft, daB die 
weitere Formaufspanneinrichtung aus zwei in einer im we- 
sentlichen vertikal ausgerichteten Ebene mit Abstand uber- 
einander angeordneten und jeweils an mindestens zwei in 
einer im wesentlichen horizontal ausgerichteten Ebene an- 
geordneten Holmen gefiihrten stabilen Tragerblocken, die 
jeweils mit einem Lager fiir die im wesentlichen vertikal 
ausgerichtete Drehachse eines prismenibnnigcn Formhalf- 
tentragers versehen sind, aus diesem der Aufnahme der wei- 
teren Formhalften dienenden Formhalftentrager und aus 
mindestens zwei Antriebseinrichtungen, mittelsderer derje- 
weilige relative Abstand zwischen den Formaufspannplat- 
ten und jedem Tragcrblock in Langsrichtung der Holme ver- 
andcrbar ist, besteht, weil eine solchc Anordnung eine sta- 
bile Halterung auch fur einen verhaltnismaBig groBen und/ 
oder schweren Formhalftentrager darstellt, und zwar unab- 
hangig von der jeweiligen relativen Entfernung zwischen 
den Formaufspannplatten und dem Formhalftentrager, wo- 
bei diese Stabilitat vorteilhaftcrweisc noch dadurch crhoht 
werden kann, daB sich der dem Maschinenrahmen unmittel- 
bar benachbarte - untere - Tragerblock mittels Rollen und/ 
oder Kufen auf dem die unterhalb der Holme verlaufende 
Begrenzung des Maschinenrahmens bildenden Maschinen- 
bett abstiitzt. Die TVennung der gesamten Fonnaufspannein- 
richtung in zwei im wesentlichen horizontal angeordnete 
stabile Tragerblocke, von denen jeder mit mindestens einer 
eigenen Antriebseinrichtung versehen ist, und einen mit ei- 
ner im wesentlichen vertikal ausgerichteten Drehachse ver- 
sehenen Formhalftentrager erweist sich dariiber hinaus ins- 
besondere bei einer erforderlichen Auswcchslung des Form- 
halftentragers als sehr vorteilhaft, da dann einerseits nur die 
Masse des eigentlichen Forrnhalftentragers bewegt werden 
muB und andererseits mittels der getrennten Antriebsein- 
richtungen fiir die Tragerblocke eine exakte Einjustierung 
eines neu eingesetztcn Formhalftentragers ermoglicht wird, 
bevor diese Antriebseinrichtungen anschlieBend nur noch 
synchron betrieben werden. 

Als vorteilhaft ist auch eine Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgema'Ben Vorrichtung anzusehen, bei der der Form- 
halftentrager senkrecht zu seiner Drehachse eine Quer- 
schnittsflache in Form eines regelmaBigen geradzahligen 
V^ielecks aufweist, wobei jede parallel zur Drehachse ange- 
ordnete Seitenflache als Anschlagflache fiir mindestens eine 
weitere Formhalfte verwendbar ist, da damit von vornherein 
eine groBc Flexibilitat der einmal vorhandenen SpritzgieB- 
rnaschine erreichl wird, insbesondcre dann, wenn auBerdern 
noch im zusammengefahrenen Zustand der mit Formhalften 
bestiickten Formaufspannplatten und des mit weiteren 
Formhalften bestiickten Formhalftentragers an die von wei- 
teren, nicht den Formaufspannplatten unmittelbar gegen- 
uberstehenden Seitcnflachen des Formhalftentragers gchal- 
tenen weiteren Formhalften zur Ausbildung zusatzlicher 
kompletter SpritzgieBformen erganzende Formhalften an- 
legbar sind, die von in jeweils vorgegebener Richtung ver- 
fahrbaren und jeweils mit mindestens einer zugehorigen 
Plastifizier- und Einspritzeinheit bestiickten weiteren Form- 
aufspannplatten getragen werden, womit in einem Maschi- 
nenzyklus entweder ein SpritzgieBartikel aus mehr als zwei 
Kunststoffschmelzen aufgebaut werden kann oder mehr als 
ein SpritzgieBartikel aus jeweils mindestens zwei Kunst- 
stoffschmelzen gleichzeitig hergestellt werden konnen. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der vorliegenden 
Vorrichtung ist es dagegen als sehr vorteilhaft anzusehen, 
daB der Formhalftentrager senkrecht zu seiner Drehachse 
eine Querschnittsflache in Form eines unregelmaBigen ge- 
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radzahligen Vielecks aufweist, wobei nur bestimmte Paare 
von untereinander und relativ zur Drehachse parallel ange- 
ordneten Seitenflachen als Anschlagflachen fur jeweils min- 
destens eine weitere Formhalfte verwendbar sind, insbeson- 
dere in dem Fall, daB der Formhalftentrager senkrecht zu 5 
seiner Drehachse eine Querschnittsflache in Form eines ge- 
streckten Rechtecks aufweist, wobei nur die parallel zur 
Drehachse angeordneten und die Langskanten des Recht- 
ecks ausbildenden Seitenflachen als Anschlagflachen fiir je- 
weils mindestens eine weitere Formhalfte verwendet wer- 10 
den, da es mit einer solchen Gestaltung des Formhalften tra- 
gers - zumindest in dem Fall, daB von vornherein eine Be- 
grenzung der Zahl seiner parallel zu seiner Drehachse aus- 
gerichteten Seitenflachen, die mit Formhalften bestiickbar 
sind, akzeptiert wird - ermoglicht wird, den Formhalftentra- 15 
ger mit einem kleineren Volumen und dainit auch mit einer 
klcineren Masse zu verschen, was einerscits den Aufwand 
fiir seine Abstandsanderungen zu den Formaufspannplatten 
und seine Verschwenkbewegungen verringert und anderer- 
seits eine merkliche Verkiirzung der Zykluszeiten der Ge- 20 
samtvorrichtung gestattet, 

Eine vortcilhafte Weiterbildung der in Rede stehenden 
Vorrichtung ist auch dann gegeben, wenn der Formhalften- 
trager auf seinen den Tragerblocken zugewandten AuBenfla- 
chen mit kraftschlussig oder einstiickig mit ihm verbunde- 25 
nen und seine Drehachse verifizierenden Drehzapfen ver- 
bunden isL, weil dies bei gleichzeitiger Minimicrung der 
Masse der Drehachse eine spiel freie Zuordnung des Form- 
halftentragers zu seiner Drehachse sicherstellt, so daB die je- 
weils einwandfreie Positionierung des Formhalftentragers 30 
zwischen den Formaufspannplatten nur noch von der Ge- 
staltung und der Justierung der in den Tragerblocken ange- 
ordneten Lager abhangt. 

Als besonders vorteilhaft erweist sich dabei eine Ausfuh- 
rungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung, bei der die 35 
Lange der Drehzapfen so bemessen ist, daB sie in die in den 
Tragerblocken angeordneten Lager in hinreichendem MaBe 
hineinragen, und daB mindestens eines der Lager in den Tra- 
gerblocken in Richtung auf eine der Formaufspannplatten 
zu offnen und nach der Freigabe und/oder der Aufnahme ei- 40 
nes Drehzapfens wieder zu schlieBen ist, weil dies vor allem 
das Auswechseln schwerer Formhalftentrager sehr verein- 
facht, indem zu diesern Zweck insbesondere das Lager des 
oberen Tragerblockes geoffnet, der Tragerblock mittels sei- 
ner mindestens einen Antriebseinrichtung kurzfrisdg und 45 
separat in Richtung auf eine der Formaufspannplatten weg- 
gefahren, der Formhalftentrager mittels entsprechender An- 
schlagmittel bekannter Art von einem Deckenkran erfaBt, 
senkrecht aus dem im unteren Tragerblock angeordneten 
Lager herausgezogen und dann entfernt werden kann, wan- 50 
rend anschlieBend ein neuer Formhalftentrager in umge- 
kehrter Reihenfolge einsetzbar ist, wobei abschlieBend mit- 
tels der mindestens einen Antriebseinrichtung des oberen 
Tragerblockes die Drehachse sehr genau ausgcrichtct wer- 
den kann, bevor im Normalbetrieb alle Antriebseinrichtun- 55 
gen der Tragerblocke wieder synchron betatigt werden. 

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der vorliegenden 
Vorrichtung ist es dagegen als vorteilhaft anzusehen, daB die 
Drehzapfen vor den Eingangsoffnungen der Lager enden, 
dort jedoch mittels Kupplungsvorrichtungen bekannter Art 60 
mit standig in den Lagem gehaltenen und aus den Eingangs- 
offnungen der Lager stuckweise heraus stehenden weiteren 
Drehzapfen form- und/oder kraftschlussig verbindbar sind, 
da dies - beispielsweise mangels eines entsprechenden Dek- 
kenkranes oder sonstiger Gegebenheiten - ebenfalls aufein- 65 
fache Weise das Auswechseln von Formhalftentragern ge- 
stattet, indem - beispielsweise nach Ausrichten des Form- 
halftentragers in eine vorgegebene Winkelstellung und an- 
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schlieBendes Losen entsprechender Sicherungsbolzen - der 
Formhalftentrager mittels einer geeigneten Werkzeugwech- 
selvorrichtung bekannter Art seitlich aus dem Bereich der 
Tragerblocke herausgezogen bzw. in umgekehrter Reihen- 
folge eingesetzt wird. 

Als vorteilhaft erweist sich auch eine Weiterbildung der 
in Rede stehenden Vorrichtung, bei der mindestens einer der 
Drehzapfen direkt oder Uber ein Getriebe mit einem an oder 
auf dem unmittelbar benachbarten Tragerblock angeordne- 
ten Antriebsmotor verbunden ist, da mit einer solchen An- 
ordnung - vor allem bei schweren Formhalften tragern - auf 
minimalem tjbertragungswege ein einwandfreies Ver- 
schwenken von einer in die andere vorgegebene Position ge- 
wahrleistet wird, wobei der Antriebsmotor beispielsweise 
ein Elektromotor oder ein Hydromotor bekannter Art sein 
kann, der in besonders vorteilhafter Weise jeweils iibcr ei- 
nen Winkelcodierer gesteuert wird. 

Eine vorteilhafte Aus fiihrungs form der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung ist auch gegeben, wenn die erwiinschten 
Endstellungen der Schwenkbewegungen des Formhalften- 
tragers urn seine im wesentlichen vertikal ausgerichtete 
Drehachse mittels eines oder mehrcrer Indexelemcntc kon- 
trolliert und fixiert werden, weil damit einerseits die Arbeit 
des Antriebsmotors von einem unabhangigen Uberwa- 
chungselement kontrolliert und andererseits sichergestellt 
wird, daB der - schwere - Formhalftentrager bei abgeschal- 
tetcm Antriebsmotor keine selbstandigcn Driftbewegungen 
um seine Drehachse ausfuhrt, wobei dies vorteilhafterweise 
dadurch verifizierbar ist, daB als Indexelement ein an einem 
Tragerblock festgelegter hydraulisch betatigter Haltestift 
verwendet wird, der jeweils mit einer komplementaren Boh- 
rung in der dem ihn haltcnden Tragerblock zugewandten 
AuBenseite des Formhalftentragers zusammcnwirkt, oder 
daB als Indexelement ein an einem Tragerblock festgelegter 
Haltestift verwendet wird, der mittels Federkraft eine roll- 
bare Kugel auf die dem ihn haltenden Tragerblock zuge- 
wandten AuBenseite des Formhalftentragers driickt, bei Er- 
rcichen einer gewunschten Endstellung in cine vorgegebene 
Bohrung in der AuBenseite eintaucht und mittels eines Elek- 
tromagneten aus dieser Bohrung zuriickziehbar ist und so- 
mit eine Kugelrasteinrichtung bekannter Art ausbildet. 

Bei einer anderen Weiterbildung der vorliegenden Vor- 
richtung erweist es sich auch als vorteilhaft, daB die weite- 
ren Formhalften am Formhalftentrager auswechselbar befe- 
stigt sind, insbesondere dann, wenn auBerdem die Befesti- 
gung der weiteren Formhalften am Formhalftentrager mit- 
tels Schnellverschlussen bekannter Art erfolgt, weil damit 
eine besonders hohe Flexibility, der gesamten Vorrichtung 
hinsichtlich des von ihr herstellbaren ArtikelsortimenLs er- 
reicht wird. 

Als sehr vorteilhafte Weiterbildung der in Rede stehenden 
Vorrichtung ist auch eine solche anzusehen, bei der die An- 
triebseiririchtungen zur Veranderung des jeweiligen relati- 
ven Abstandes zwischen den Formaufspannplatten und jc- 
dem Tragerblock hydraulisch betatigte Kolben-Zylinder- 
Einheiten sind, die mit ihrem einen Endbereich kraftschlus- 
sig mit der verfahrbaren Formaufspannplatte und mit ihrem 
anderen Endbereich kraftschlussig mit einem der Trager- 
blocke verbunden und parallel zur Langsrichtung der Holme 
verfahrbar sind, da es sich bei solchen Antriebseinrichtun- 
gen um bekannte und bewahrte Aggregate handelt, mit de- 
nen gewiinschte Positionen mit groBer Prazision anfahrbar 
sind und die bei der hier gewahlten Konstruktionsform ge- 
wahrleisten, daB zunachst immer ein eindeutiger Zusam- 
menhang zwischen dem Formhalftentrager und der verfahr- 
baren Formaufspannplatte herstellbar ist, bevor beide ge- 
meinsam uber die SchlieBeinheit mit der feststehenden 
Formaufspannplatte in Wechselwirkung treten. Das erweist 
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sich insbesondere dann als vorteilhaft, wenn die in Rede ste- 
hende Vorrichtung aus betrieblichen Griinden zeitweise als 
einfache Einkomponenten-SpritzgieBmaschine mit einem 
Standard werkzeug verwendet werden soli, dessen zweite 
Formhalfte dann fur eine Reihe von SpritzgieBzyklen an ei- 5 
ner vorgegebenen Seitenflache des nunmehr unverschwenk- 
bar benutzten Formhalftentragers festlegbar ist. In entspre- 
chender Weise kann der Formhalftentrager - wenn aus be- 
trieblichen Griinden wiinschenswert oder erforderlich - mit 
der in Rede stehenden Anordnung in vorteilhafter Weise to 
auch zeitweise als Mittelblock eines Etagenwerkzeugs be- 
kannter Art zur Herstellung jeweils zweier gleicher oder un- 
terschiedlicher SpritzgieBarukel aus jeweils mindestens ei- 
ner Kunststoffschmelze verwendet werden. 

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der erflndungsge- 15 
maBen Vorrichtung ist es auch als vorteilhaft anzusehen, daB 
cinzelnc oder alle Formhalften an mindestens ciner ihrer 
sich zwischen Anlageflache und Trennebene erstreckenden 
Seitenflachen mindestens eine Eingangsoffnung eines An- 
guBkanals zum AnschluB jeweils einer geeignet ausgerichte- 20 
ten und verfahrbaren Plastiflzier- und Einspritzeinheit auf- 
wcisen, weil sich damit die AnguBkanale zwischen dem Dii- 
senausgang jeder - normalerweise mit Ausnahme der durch 
die feststehende Formaufspannplatte hindurchgefuhrten - 
Plastiflzier- und Einspritzeinheit und dem jeweiligen Form- 25 
nest einer SpritzgieBform gegenuber dem vorgegebenen 
Stand der Technik wescntlich verktirzen lassen - jedenfalls 
dann, wenn die jeweilige Hone der betroffenen Formhalfte 
rein raumlich gesehen eine solche Anlage der Duse einer 
Plastiflzier- und Einspritzeinheit zulaBt. Als entsprechend 30 
vorteilhaft erweist sich - zumindest in speziellen Anwen- 
dungs fallen - auch eine Weiterbildung der vorliegenden 
Vorrichtung, bei der der Formhalftentrager an mindestens 
einer seiner parallel zu seiner Drehachse ausgerichteten Sei- 
tenflachen mindestens eine Eingangsoffnung eines AnguB- 35 
kanals zum AnschluB jeweils einer geeignet ausgerichteten 
und verfahrbaren Plastiflzier- und Einspritzeinheit aufweist, 
wobei jeder AnguBkanal zur Beaufschlagung mindestens ei- 
ner von dem Formhalftentrager gehaltenen und im geschlos- 
senen Zustand mit einer der auf einer der Formaufspannplat- 40 
ten befestigten Formhalften eine vollstandige SpritzgieB- 
form ausbildenden weiteren Formhalften mit einer vorgege- 
benen Kunststoffschmelze dient, weil dies die Flexibility 
der gesamten Vorrichtung deutlich erhoht, und zwar sowohl 
bezuglich der in jedem individuellen Fall moglichen Rau- 45 
mausnutzung als auch der Mbglichkeit, das Formnest einer 
SpritzgieBmaschine gegebenen falls gleichzeitig oder unmit- 
telbar aufeinander folgend mit mehr als einer Kunststoff- 
schmelze zu fiillen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Vorrich- 50 
tung ist in der Zeichnung dargestellt. 

Es zeigen: 

Fig. 1 Ausschnitt aus der Seitenansicht einer SpritzgieB- 
maschine mit alien fiir die vorliegende Erfindung wesendi- 
chen Bestandteilen einer solchen Vorrichtung in schemati- 55 
scher und teilweise durchbrochener Darstellung, 

Fig. 2 Schnitt A-A aus Fig. 1 - in ebenfalls schematischer 
und teilweise durchbrochener Darstellung. 

Die Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus der Seitenansicht ei- 
ner SpritzgieBmaschine mit alien fur die vorliegende Erfin- 60 
dung wesentlichen Bestandteilen einer solchen Maschine in 
schematischer und teilweise durchbrochener Darstellung. 
Demzufolge ist auf einem hier - da von bekannter Art - nur 
angedeuteten Maschinenrahmen 1, dessen oberer Randbe- 
reich als Maschinenbett 2 ausgebildet ist, eine feststehende 65 
Formaufspannplatte 3 aufgestandert und kraftschlussig mit 
dem Maschinenrahmen 1 verbunden, die im vorliegenden 
Fall zwei Paare von kraftschlussig mit ihr verbundenen und 
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im wesendichen horizontal ausgerichteten Holmen 4, 5 - 
von denen in der vorliegenden Zeichnung nur jeweils ein 
Holm 4, 5 jedes Paares sichtbar ist - halt. Die Paare von 
Holmen 4, 5 fuhren zu einer hier - da gleichfalls von be- 
kannter Art - nicht explizit dargestellten Gegendruckplatte, 
die ebenfalls auf dem Maschinenrahmen 1 aufgestandert 
und kraftschlussig mit diesem sowie mit den anderen Enden 
der Paare von Holmen 4, 5 verbunden ist. Auf den Holmen 
4, 5 ist eine auf diesen verfahrbare Formaufspannplatte 6 in 
bekannter Art und Weise angeordnet, die mittels einer hier- 
da ebenfalls von bekannter Art - nur angedeuteten SchlieB- 
einheit 7, beispielsweise einer zwischen Gegendruckplatte 
und verfahrbarer Formaufspannplatte 6 angeordneten und 
wirksamen hydraulisch betatigten Kolben-Zylinder- Anord- 
nung oder einem statt dessen von einer hydraulischen Kol- 
ben-Zylinder- Anordnung oder auch von einem Elektroino- 
tor uber cine Ritzci-Zahnstangcn-Anordnung betatigten 
Kniehebelmechanismus oder einer sonstigen als gleichwir- 
kendes Mittel anzusehenden Antriebsvorrichtung, auf den 
Holmen 4, 5 verfahren wird. 

Auf jedem Paar von Holmen 4, 5 ist auBerdem zwischen 
den Formaufspannplatten 3, 6 je ein im wesentlichen hori- 
zontal ausgerichteter stabiler Tragerblock 8, 9 angeordnet, 
der die ihn tragenden Holme 4, 5 mit Fuhrungsbohrungen 
10, 11, 12, 13 - von denen hier nur die Fuhrungsbohrungen 
10, 12 sichtbar sind (vgl, Fig. 2) - umfaBt und mittels zweier 
- was jedoch nicht zwangslaufig und durch jede Anzahl von 
"mindestens einer" ersetzbar ist - Antriebseinrichtungen 14, 
15, 16, 17 - von denen hier nur die Antriebseinrichtungen 
14, 16 sichtbar sind (vgl. Fig. 2) - auf den ihn tragenden 
Holmen 4, 5 seinerseits relativ zu den Formaufspannplatten 
3, 6 verfahrbar ist. Die Antriebseinrichtungen 14, 15, 16, 17 
sind im dargestellten Fall hydraulisch betatigte Kolbcn-Zy- 
linder-Anordnungen, die sowohl mit der verfahrbaren 
Formaufspannplatte 6 als auch mit dem jeweiligen Trager- 
block 8, 9 - beispielsweise Uber Anschlaglaschen 50, 51, 52, 
53, 54, 55 bekannter Art, von denen die Anschlaglaschen 
54, 55 allerdings erst in Fig. 2 sichtbar sind - kraftschlussig 
verbunden sind, wobei die hydraulisch betatigten Kolben- 
Zylinder-Anordnungen selbstverstandlich einerseits auch 
durch jedes andere gleichwirkende Mittel, beispielsweise 
von Elektromotoren betatigte Spindeltriebe oder Ritzel- 
Zahnstangen-Anordnungen, ersetzbar und andererseits auch 
nicht zwangslaufig an der verfahrbaren Formaufspannplatte 
6, sondern statt dessen an der feststehenden Formaufspann- 
platte 3 oder unmittelbar am Maschinenrahmen 1 festlegbar 
sind, auch wenn es sich in der Vergangenheit, beispielsweise 
bei den Etagen-SpritzgieBmaschinen, als zwcckmaBig her- 
ausgestellt hat, die Steuerung eines zusatzlich zur verfahrba- 
ren Formaufspannplatte 6 zu verschiebenden Bauteils einer 
SpritzgieBmaschine so mit der Steuerung der verfahrbaren 
Formaufspannplatte 6 zu koordinieren, daB der Bewegungs- 
zustand der letzteren als primare BezugsgroBe fiir die Bewe- 
gung des zusatzlichen Bauteils herangczogen wird. 

Die Tragerblbcke 8, 9 halten im dargestellten - aber nicht 
zwangslaufigen - Fall einen als quadratische - oder gegebe- 
nenfalls auch rechteckige - Platte ausgebildeten und um 
eine im wesentlichen vertikal ausgerichtete und ein Paar der 
Schmalsciten der Platte durchstoBende Drehachse ver- 
schwenkbaren Formhalftentrager 18, der mittels in Fig. 2 
dargestellter, kraftschlussig mit der Platte verbundener und 
miteinander fluchtender Drehzapfen 19, 20 - die selbstver- 
standlich auch durch eine durchgehende, ebenfalls kraft- 
schlussig mil dem plattenfonnigen Korper des Formhalften- 
trager 18 verbundene Achse ersetzbar sind - mit in den Tra- 
gerblocken 8, 9 derart angeordneten Lagern 21, 22 in Ein- 
griff steht, daB diese bei Parallelstellung der Tragerblbcke 8, 
9 in einer im wesentlichen vertikal ausgerichteten Ebene 



DE 197 33 

9 

miteinander fluchten. Zur Erleichterung der Schwenkbewe- 
gungen des Formhalftentragers 18 ist im jeweiligen FuBbe- 
reich der Drehzapfen 19, 20 je ein Gleit- oder Drehlager 23, 
24 bekannter Art angeordnet, das die dem jeweiligen TVa- 
gerblock 8, 9 unmittelbar gegentiberstehende Aufienflache 5 
des Formhalftentragers 18 schonend abstutzt. Daruber hin- 
aus ist der in das Lager 21 des oberen Tragerblocks 8 ein- 
greifende Drehzapfen 19 Uber ein Getriebe 25 an einen in 
unmittelbarer Nachbarschaft auf dem oberen Tragerblock 8 
angeordneten Antriehsmotor 26 bekannter Art, beispiels- io 
weise einen Eleklro- oder Hydromotor, angekoppelt, der im 
dargestellten - jedoch ebenfalls nicht zwangslaufigen - Fall 
mittels eines ihn steuernden Winkelcodierers 27 die 
Schwenkbewegungen des Formhalftentragers 18 bewirkt. 

Selbstverstandlich konnen die vorgenannten Konstrukti- 15 
onselementc der SpritzgieBmaschine auch durch jedes 
glcichwirkcnde Mittel bekannter Art ersetzt werden, so bei- 
spielsweise die quadratische oder rechteckige Platte durch 
einen beliebig geformten, zweckentsprechenden prismati- 
schen Korper mit einer senkrecht zur Drehachse geschnitte- 20 
nen Querschnittsflache in Form eines regelmaBigen oder 
auch unregelmaBigen geradzahligen oder ungradzahligen 
Vielecks, das nur ein oder mehrere Paare von parallel zuein- 
ander und zur Drehachse ausgerichteten Seitenflachen auf- 
weisen muB, oder der auf dem oberen Tragerblock 8 ange- 25 
ordnete Antriebsmotor 26 durch einen solchen, der ohne 
Zwischenschaltung eines Getriebes 25 unmittelbar an den 
Drehzapfen 19 angekoppelt ist, oder aber durch eine - zu- 
satzliche oder alternative - gleichartige Anordnung mit oder 
ohne Getriebe 25 an oder auf dem unteren Tragerblock 9. 30 
Ebenso kann der durch einen Winkelcodierer gesteuerte An- 
triebsmotor beispiels weise durch einen elektrischen Servo- 
motor ersetzt werden. Auch lassen sich die Drehzapfen 19, 
20 - oder eine an ihrer Stelle verwendete durchgehende 
Achse - derart gestalten, daB eine Teillange von ihnen dau- 35 
erhaft in den Lagern 21, 22 gehalten wird und nur rnit vorge- 
gebenem Langenanteil aus den Lagern 21, 22 herausragt, 
wahrend am Formhalftentrager 18 nur entsprechend ver- 
kiirzte Teilbereiche der Drehzapfen 19, 20 vorhanden sind 
die auBerhalb der Lager 21, 22 mit den vorgenannten Lan- 40 
genanteilen mittels Kupplungsvorrichtungen bekannter Art 
form- und kraftschliissig verbindbar und sicherbar sind. 

Der Formhalftentrager 18 tragt und halt auf seinen beiden 
groBen Flachen weitere Formhalften 28, 29, die auch als ein- 
fache Kerne ausgebildet sein konnen und die im zusammen- 45 
gefahrenen Zustand nach derentsprechenden Betatigung der 
SchlieBeinheit 7 mit den auf den Formaufspannplatten 3, 6 
in bekannter Weise gehaltcnen Formhalften 30, 31 vervoll- 
standigte SpritzgieBformen 32, 33 ausbildcn, die uber An- 
guBkanale 34, 35 von je einer Plastifizier- und Einspritzein- 50 
heit 36, 37 (s. a. Fig. 2), die hier- da von bekannter Art - nur 
angedeutet sind, mit Kunststoffschmelzen beaufschlagt wer- 
den, wobei eine SpritzgieBform 32, 33 grundsatzlich auch 
uber mehrere - hier nicht explizit dargestcllte - AnguBka- 
nale von einer oder mehreren Plastifizier- und Einspritzein- 55 
heiten 36, 37 gleichzeitig oder unmittelbar nacheinander mit 
einer oder mehreren - dann normalerweise unterschiedli- 
chen - Kunststoffschmelzen beaufschlagbar ist. Die AnguB- 
kanale 34, 35 konnen dabei gegebenenfalls - was hier eben- 
falls nicht explizit dargestellt ist - auch durch die verfahr- 60 
bare Formaufspannplatte 6 oder den Formhalftentrager 18 
verlaufen, bezuglich der Plastifizier- und Einspritzeinheiten 
36, 37 wird hier im allgemeinen - rnit Ausnahme der ubli- 
cherweise auf der den SpritzgieBformen 32, 33 abgekehrten 
Seite der feststehenden Formaufspannplatte 3 instaliierten 65 
Plastifizier- und Einspritzeinheit 36 - vorausgesetzt, daB sie 
verfahrbar im Seitenbereich der SpritzgieBmaschine vorge- 
halten und nur im geschlossenen Zustand der SpritzgieBfor- 
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men 32, 33 an die jeweiligen AnguBoffnungen 39 angelegt 
werden. 

Die vorliegende SpritzgieBmaschine ist dazu bestimmt, 
SpritzgieBartikel aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen 
aufzubauen, die nicht durch gleichzeitiges oder unmittelbar 
nacheinander erfolgendes Einspritzen mehrerer Kunststoff- 
schmelzen in eine einzige SpritzgieBform zur Erzeugung 
sandwichartig aufgebauter SpritzgieBartikel herstellbar 
sind. Zu diesem Zweck wird nach dem Zusammenfahren der 
SpritzgieBformen 32, 33 beispielsweise in der rechts darge- 
stellten SpritzgieBform 32 nur ein verlorener Kern aus einer 
von der Plastifizier- und Einspritzeinheit 36 gelieferten 
Kunststoffschmelze gespritzt, wahrend in der links darge- 
stellten SpritzgieBform 33 ein zuvor in der SpritzgieBform 
32 erzeugter verlorener Kem mit einer von der Plastifizier- 
und Einspritzeinheit 37 gelieferten Kunststoffschmelze ver- 
vollstandigt wird. Danach werden die Formaufspannplatten 
3, 6 und der Formhalftentrager 18 mittels der SchlieBeinheit 
7 und der Antriebseinrichtungen 14, 15, 16, 17 auseinander- 
gefahren, der Formhalftentrager 18 mittels des Antriebsmo- 
tors 26 um einen Winkel von 180° urn seine im wesentlichen 
vertikal ausgerichtete Drehachse vcrschwenkt, der fcrtigge- 
stellte SpritzgieBartikel aus der SpritzgieBform 33 an geeig- 
neter Stelle seines Schwenkweges ausgestoBen und die 
SpritzgieBformen 32, 33 zur Wiederholung der vorgenann- 
ten Einspritzvorgange wieder zusammengefahren. Bei Ver- 
wendung eines Formhalftentragers 18 mit einer andercn 
Querschnittsflache senkrecht zu seiner Drehachse als in der 
dargestellten Form vorausgesetzt, insbesondere einer als re- 
gelmaBiges geradzahliges Vieleck ausgestalteten Quer- 
schnittsflache, lassen sich bei kleineren Schwenkschritten 
von beispielsweise 90° oder 60° um die Drehachse entweder 
in eincm Maschinenzyklus mehrere SpritzgieBartikel aus 
zwei Kunststoffschmelzen oder auch ein oder einige wenige 
SpritzgieBartikel aus mehr als zwei Kunststoffschmelzen 
herstellen. Die Kunststoffschmelzen konnen dabei unter- 
schiedliche Materialeigenschaften, unterschiedliche Farben 
oder unterschiedliche Eigenschaftcn ihrer Lichtdurchlassig- 
keit aufweisen, in bestimmten Fallen aber auch durchaus 
identisch sein, wenn die herzustellenden SpritzgieBartikel 
zu ihrer Qualitatsverbesserung einen schrittweisen Herstel- 
lungsprozeB aus ein- und demselben Material nahelegen. 

Fur besonders schwere Formhalftentrager ist es empfeh- 
lenswert, den unteren Tragerblock 9 zusatzlich mittels Rol- 
len und/oder Kufen 40 auf dem Maschinenbett 2 abzustiit- 
zen. AuBerdem kann der Formhalftentrager 18 noch mit Ju- 
stierdornen 41 versehen sein, die mit entsprechenden Boh- 
rungen in den von den Formaufspannplatten 3, 6 gehaltcnen 
Formhalften 30, 31 wechsclwirken, was selbstverstandlich 
auch bei umgekehrter Anordnung dieser Einrichtungen 
durchfiihrbar ist. 

Die Fig. 2, in der bereits in Fig. 1 verwendete Bezugszei- 
chen identische Konstruktionselemente wie dort bezeich- 
nen, zeigt zusatzlich zur Fig. 1 die paarweisc Anordnung der 
Holme 4, 5, die vollstandige Anordnung der Antriebsein- 
richtungen 14, 15, 16, 17, den Verlauf des AnguBkanals 35 
mit der AnguBoffnung 39 in der Formhalfte 31 einschlieB- 
lich der - allerdings nur angedeuteten - Plastifizier- und 
Einspritzeinheit 37 sowie die Drehzapfen 19, 20 in den La- 
gern 21, 22, wobei die strichpunktierten Linien neben dem 
Lager 21 in dem oberen Tragblock 8 symbolise h andeuten, 
daB dieses Lager 21 in Richtung auf eine der Formaufspann- 
platten 3, 6 geoffnet werden kann, um den Drehzapfen 19 
und darnit den gesamten Formhalftentrager 18 fur eine Aus- 
wechslung mittels - nicht dargestelltem - Deckenkran oder 
einem entsprechenden Hilfsmittel freizugeben. Daruber hin- 
aus verdeutlicht die Fig. 2 die Kopplung des Antriebsmotors 
26 und des Drehzapfens 19 uber das Getriebe 25 und zeigt 
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zusatzlich ein Indexelement 43, das zur zusatzlichen Festle- 
gung der jeweiligen Endstellung der Schwenkbewegungen 
des Formhalftentragers 18 und insbesondere auch zur Ver- 
meidung von Driftbewegungen dieses Formhalftentragers 
18 bei abgeschaltetem Antriebsmotor 26 dient. Von dem In- 
dexelement 43 ist hier vorausgesetzt, daB es sich um einen 
von einer am oberen Tragerblock 8 festgelegten hydraulisch 
betatigten Kolben-Zylinder-Anordnung verschiebbaren 
Haltestift 44 handelt, der mit entsprechenden Haltebohrun- 
gen 45 in der dem Tragerblock 8 unmittelbar gegeniiberlie- 
genden AuBenflachc des Fonnhalftentragers 18 wechsel- 
wirkt. Selbstverstandlich kann ein solches Indexelement 
auch durch jedes andere gleichwirkende Mittel ersetzt wer- 
den, beispielsweise durch eine bereits oben im Detail be- 
schriebene elektromagnetisch entriegelbare Kugelrastein- 
richtung. Im iibrigcn ist auch die dargestelltc Anordnung der 
Holme 4, 5 nicht zwangslaufig, sondern kann selbstver- 
standlich auch durch eine solche ersetzt werden, bei der der 
obere Tragerblock 8 oder der untere Tragerblock 9 oder 
beide jeweils durch mehr als zwei Holme 4, 5 getragen und 
abgestlitzt werden. 

Selbstverstandlich beschrankt sich das mit den vorstehen- 
den Ausfuhrungen nachgesuchte Patentbegehren nicht auf 
das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel, sondem betrifft aile 
von der Merkmalskombination des Patentanspruchs 1 erfaB- 
ten mbglichen Ausfuhrungsformen einer Vorrichtung zur 
Herstellung von SprilzgieBartikeln aus mindestens zwei 
Kunststoffschmelzen. 

Bezugszeichenliste 

1 Maschinenrahmen 

2 Maschinenbett 

3 feststehende Formaufspannplatte4, 5 Holme 

6 verfahrbare Formaufspannplatte 

7 SchlieBeinheit bekannter Art 
8, 9 Tragerblocke 
10, 11, 12, 13 Fiihrungsbohrungen 
14, 15, 16, 17 Antriebseinrichtungen 
18 Formhalftentrager 
19, 20 Drehzapfen 

21, 22 Lager23, 24 Gleit- oder Drehlager 

25 Getriebe 

26 Antriebsmotor 

27 Winkelcodierer 
28, 29 weitere Formhalften 
30, 31 Formhalften 
32, 33 SpritzgieBfonnen 
34, 35 AnguBkanale 

36, 37 Plastifizier- und Einspritzeinheiten 
38, 39 AnguBoffnungen 

40 Rollen und/oder Kufen 

41 Justierdome 

42 Bohrungcn 

43 Indexelement 

44 Haltestift 

45 Haltebohrungen 

50, 51, 52, 53, 54, 55 Anschlaglaschen. 



Patentanspriiche 60 

1. Vorrichtung zur Herstellung von SpritzgieBartikeln 
aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen, die zwi- 
schen einer ortsfest auf einem Maschinenrahmen in- 
stallierten feststehenden Formaufspannplatte und einer 65 
auf mindestens vier zwischen der feststehenden Form- 
aufspannplatte und einer ebenfalls ortsfest auf dem 
Maschinenrahmen installierten Gegendruckplatte an- 
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geordneten, im wesentlichen horizontal verlaufenden 
Holmen verfahrbaren Formaufspannplatte eine relativ 
zu dieser ihrerseits verfahrbare und um eine senkrecht 
zur Langsachse der Holme ausgerichtete Drehachse 
verse hwenkbare weitere Formaufspanneinrichtung 
aufweist, die auf mindestens zwei mit Abstand unter- 
einander und relativ zur Drehachse parallel ausgerich- 
teten Seitenflachen mit den Formhalften der Formauf- 
spannplatten zusammenwirkende weitere Formhalften 
tragt, wobei jede der Formaufspannplatten mit minde- 
stens einer Offnung versehen ist, die den AnschluB je- 
weils einer Plastifizier- und Einspritzeinheit an jeden 
von einem oder mehreren AnguBkanalen in den von 
den Formaufspannplatten gehaltenen Formhalften ge- 
stattet, dadurch gekennzeichnet, daB die weitere 
Formaufspanneinrichtung (8, 9, 18) aus zwei in einer 
im wesentlichen vertikal ausgcrichtetcn Ebcne mit Ab- 
stand iibereinander angeordneten und jeweils an min- 
destens zwei in einer im wesendichen horizontal aus- 
gerichteten Ebene angeordneten Holmen (4, 5) gefuhr- 
ten stabilen Tragerblocken (8, 9), die jeweils mit einem 
Lager (21, 22) fvir die im wesentlichen vertikal ausge- 
richtete Drehachse (19, 20) eines prismenformigen 
Formhalftentragers (18) versehen sind, aus diesem der 
Aufnahme der weiteren Formhalften (28, 29) dienen- 
den Formhalftentrager (18) und aus mindestens zwei 
Antriebseinrichtungen (14, 15, 16, 17), mittels derer 
der jeweilige relative Abstand zwischen den Formauf- 
spannplatten (3, 6) und jedem Tragerblock (8, 9) in 
Langsrichtung der Holme (4, 5) veranderbar ist, be- 
steht. 

2. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich der dem Maschinenrahmen (1) un- 
mittelbar benachbarte - untere - Tragerblock mittels 
Rollen und/oder Kufen (40) auf dem die unterhalb der 
Holme (4, 5) verlaufende Begrenzung des Maschinen- 
rahmens (1) bildenden Maschinenbett (2) abstiitzt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Formhalftentrager (18) senk- 
recht zu seiner Drehachse (19, 20) eine Querschnitts- 
flache in Form eines regelmaBigen geradzahligen Viel- 
ecks aufweist, wobei jede parallel zur Drehachse (19, 
20) angeordnete Seitenflache als Anschlagflache fur 
mindestens eine weitere Formhalfte (28, 29) verwend- 
bar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im zusammengefahrenen Zustand der mit 
Formhalften (30, 31) besliickten Formaufspannplatten 
(3, 6) und des mit weiteren Formhalften (28, 29) be- 
stiickten Formhalftentragers (18) an die von weiteren, 
nicht den Formaufspannplatten (3, 6) unmittelbar ge- 
genuberstehenden Seitenflachen des Formhalftentra- 
gers (18) gehaltenen weiteren Formhalften zur Ausbil- 
dung zusatzlicher komplettcr SpritzgieBformcn ergan- 
zende Formhalften anlegbar sind, die von in jeweils 
vorgegebener Richtung verfahrbaren und jeweils mit 
mindestens einer zugehorigen Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit bestiickten weiteren Formaufspannplatten 
getragen werden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Formhalftentrager (18) senk- 
recht zu seiner Drehachse (19, 20) eine Querschnitts- 
flache in Form eines unregelmaBigen geradzahligen 
Vielecks aufweist, wobei nur bestimmte Paare von un- 
tereinander und relativ zur Drehachse parallel angeord- 
neten Seitenflachen als Anschlagflachen fur jeweils 
mindestens eine weitere Formhalfte (28, 29) verwend- 
bar sind. 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formhalftentrager (18) senkrecht zu 
seiner Drehachse (19, 20) eine Querschnittsflache in 
Form eines gestreckten Rechtecks aufweist, wobei nur 
die parallel zur Drehachse (19, 20) angeordneten und s 
die Langskanten des Rechtecks ausbildenden Seitenfla- 
chen als Anschlagflachen fiir jeweils mindestens eine 
weitere Formhalfte (28, 29) verwendet werden. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formhalftentrager (18) to 
auf scinen den Tragerblocken (8, 9) zugewandten Au- 
Benflachen mit kraftschliissig oder einstiickig mit ihm 
verbundenen und seine Drehachse (19, 20) verifizie- 
renden Drehzapfen (19, 20) verbunden ist, 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Lange der Drehzapfen (19, 20) so be- 
mcsscn ist, daB sic in die in den Tragerblocken (8, 9) 
angeordneten Lager (21, 22) in hinreichendem MaBe 
hineinragen, und daB mindestens eines der Lager (21, 
22) in den Tragerblocken (8, 9) in Richtung auf eine 20 
der Formaufspannplatten (3, 6) zu bffhen und nach der 
Freigabe und/oder der Aufnahme eines Drchzapfcns 
(19, 20) wieder zu schlieBen ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drehzapfen (19, 20) vor den Ein- 25 
gangsbffnungen der Lager (21, 22) enden, dort jedoch 
mittels Kupplungsvorrichtungen bekannter Art mit 
standig in den Lagern (21, 22) gehaltenen und aus den 
Eingangsbffnungen der Lager (21, 22) stiickweise her- 
ausstehenden weiteren Drehzapfen form- und/oder 30 
kraftschliissig verbindbar sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens einer der Dreh- 
zapfen (19, 20) direkt oder iiber ein Getriebe (25) mit 
einem an oder auf dem unmittelbar benachbarten Tra- 35 
gerblock (8, 9) angeordneten Antriebsmotor (26) ver- 
bunden ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antriebsmotor (26) ein Elektromotor 
bekannter Art ist. 40 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antriebsmotor (26) ein Hydromotor 
bekannter Art ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Antriebsmotor (26) 45 
iiber einen Winkelcodierer (27) gesteuert wird. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die erwiinschten Endstel- 
lungen der Schwenkbewegungen des Formhalften tra- 
gers (18) um seine im wesentlichen vertikal ausgerich- 50 
tete Drehachse (19,20) mittels eines oder mehrerer In- 
"dexelemente (43) kontrolliert und fixiert werden, 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Indcxclement (43) ein an einem Tra- 
gerblock (8, 9) festgelegter hydraulisch betatigter Hal- 55 
testift (44) verwendet wird, der jeweils mit einer kom- 
plementaren Bohrung (45) in der dem ihn haltenden 
Tragerblock (8, 9) zugewandten AuBenseite des Form- 
halftentragers (18) zusammenwirkt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB als Indexelement (43) ein an einem Tra- 
gerblock (8, 9) festgelegter Haitestift verwendet wird, 
der mittels Federkraft eine rollbare Kugel auf die dem 
ihn haltenden Tragerblock (8, 9) zugewandten AuBen- 
seite des Formhalftentragers (18) driickt, bei Erreichen 65 
einer gewunschten Endstellung in eine vorgegebene 
Bohrung in der AuBenseite eintaucht und mittels eines 
Elektromagneten aus dieser Bohrung zuriickziehbar ist. 
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17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die weiteren Formhalften 
(28, 29) am Formhalftentrager (18) auswechselbar be- 
festigt sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Befestigung der weiteren Formhalf- 
ten (28, 29) am Formhalftentrager (18) mittels Schnell- 
verschlussen bekannter Art erfolgt. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebseinheiten 
(14, 15, 16, 17) zur Verandcrung des jcweiligen relati- 
ven Abstandes zwischen den Formaufspannplatten (3, 
6) und jedem Tragerblock (8, 9) hydraulisch betatigte 
Kolben-Zylinder-Einheiten sind, die mit ihrem einen 
Endbereich kraft schliissig mit der verfahrbaren Form- 
aufspannplattc (6) und rnit ihrem anderen Endbereich 
kraftschliissig mit einem der Tragerblocke (8, 9) ver- 
bunden und parallel zur Langsrichtung der Holme (4, 
5) verfahrbar sind. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB einzelne oder alle Form- 
halften (31) an mindestens einer ihrcr sich zwischen 
Anlageflache und Trennebene erstreckenden Sei ten Aa- 
chen mindestens eine Eingangsoffnung (39) eines An- 
guBkanals (35) zum AnschluB jeweils einer geeignet 
ausgerichteten und verfahrbaren Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit (37) aufweisen. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Formhalftentrager 
(18) an mindestens einer seiner parallel zu seiner Dreh- 
achse (19, 20) ausgerichteten Seitenflachen mindestens 
cine Eingangsoffnung eines AnguBkanals zum An- 
schluB jeweils einer geeignet ausgerichteten und ver- 
fahrbaren Plastifizier- und Einspritzeinheit (37) auf- 
weist, wobei jeder AnguBkanal zur Beaufschlagung 
mindestens einer von dem Formhalftentrager (18) ge- 
haltenen und im geschlossenen Zustand mit einer der 
auf einer der Formaufspannplatten (3, 6) befestigten 
Formhalften (30, 31) eine vollstandige SpritzgieBform 
ausbildenden weiteren Formhalften mit einer vorgege- 
benen Kunststoffschmelze dient. 
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